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Abstract 
Processing maps on hot rolled 9 Cr steel have been developed in the range 800-1100 °C and 
-1 ' 
O, 1-100 s by plastometric hot plane strain compression test (PSCT) with a view to examine whether
the hot workability is efficient. Briefly, the work-piece undergoing hot deformation is considered to 
be a dissipator of power and the strain rate sensitivity m o[ flow stress is the factor that partitions 
power between deformation beat and microstructural changes. The variation of efficiency of power 
dissipation with temperature and strain rate represents a power dissipation map which is generally 
viewed as an iso-efficiency contour map. Hot forming behaviour of stainless steel is characterised in 
processing maps developed on the basis of the Dynamic Materials Model. The material could exhibit 
a dynamic recrystallization domain in the temperature range ofhigh than 1000 °C or higher and strain 
rate of 1 s- 1• Regarding efficiency, optimum hot workability (according to the range of testing) of 
energy dissipation occurs at 1200 °C. The assemblage of the processing map is described. 
Abstrakt 
Byly sestaveny procesní m�fY za tepla tvářené 9 Cr oceli pro rozsahy teplot 800-1100 °C a
rychlosti deformace od O, 1-100 s · K tomu se využila plastometrická tlaková zkouška s rovinnou 
deformací (PSCT) s cílem sledovat účinnost procesu tváření za tepla. Lze konstatovat, že tvářený kus 
podléhající deformaci je disipátorem energie a koeficient rychlosti deformace m z křivky napětí­
deformace je tím parametrem, který rozděluje sílu mezi vývin deformačního tepla a mikrostrukturní 
změny. Změny efektivity disipace s teplotou a rychlostí deformace představují disipační (výkonovou, 
procesní) mapu, kterou je možné zobrazit jako isočáry v ploše. Chování za tepla tvářené oceli je tedy 
charakterizováno dynamickým materiálovým modelem, ve kterém lze nalézt oblasti s probíhající 
dynamickou rekrystalizací, zde v oblasti teplot vyšších než 1000 °C a s rychlostmi deformace nad 
1 s-1• S ohledem na účinnost procesu a disipační energii (na základě rozsahu provedených zkoušek) se 
zde konkrétně jeví jako optimální oblast nad 1200 °C. V práci je popsáno vytvoření procesní mapy. 
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1. Introduction
Existing experimental engineering enables to obtain accurate stress-strain curves for various
thermomechanical parameters. Usually, torsion plasticity equipment is used for obtaining of the 
whole scope whose indisputable advantage is possibility of conduction of testing always at two same 
constant parameters - usually at one temperature and various strain rate, eventually at constant strain 
rate and various temperatures - while strain is a variable value. At assessment of 9 Cr types of steel, 
increased temperature results in shift of stress-strain peak to the left to the smaller strains and it is 
usual, that at temperatures of 1100 °C the strain value for initiation of dynamic recrystall_ization is on
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